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Verfahren zum Ablangen von S'brangpressprof lien 

Die vqrliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ablangen 
eines , Strangpressprof ils im Pressenfluss einer Strangpressvor- 
richtung. Genauer betrifft sie ein Verfahren zum Ablangen ei- 
nes Strangpressprof ils, welches nach dem Pressenaustritt 
gleichzeitig mit oder unmittelbar nach dem formgebenden 
Strangpressvorgang durch eine quer zur Strangpressrichtung auf 
das Strangpressprof il einwirkende Kraft gebogen wird, wobei 
eine Kraf tkomponente als Zug- oder Druckkraft beim formgeben- 
den Strangpressvorgang auf die Querschnittsf lache der entste- 
henden Prof ilwande einwirkt 

Industriell werden profilierte Werkstiicke haufig auf der 
Grundlage von durch Strangpressen von Halbzeug geformten Pro- 
filen gefertigt. Je nach eingesetztem Material des Halbzeugs 
erfolgt das Strangpressen bei einer Temperatur, welche die 
plastische Verf ormbarkeit gewahrleistet . Beispielsweise werden 
Aluminium- oder Magnesiumlegierungen im allgemeinen bei Tempe- 
raturen von 250°C bis 600°C verpresst. Zur Weiterverarbeitung 
der Strangpressprof ile miissen diese, entsprechend den jeweili- 
gen Abmessungen der herzustellenden profilierten Werkstiicke 
abgelangt werden. Zum Ablangen kommen iiberwiegend mechanische 
Trennwerkzeuge, wie Sagen oder Scheren,r zum Einsatz. 

Das Ablangen gebogener Strangpressprof ile durch mechanische 
Trennmittel erfolgt bislang in deren abgekuhlten Zustandi da 
durch die mechanische Beanspruchung beim Trennvorgang eine 
Verformung der Profile und eine damit einher gehende Konturun- 
genauigkeit nicht auszuschliefien ist. Dies verlangert jedoch 
die Gesamtproduktionsdauer, verringert den Ausstofi an gefer- 
tigten Werkstucken, fuhrt zu hoheren Betriebskosten und ver- 



ringert schlieBlich die Wirtschaf tlichkeit bei der Herstel- 
lung- 

Sollen die noch warmen Strangpressprof ile im Pressenfluss ab- 
gelangt werden, so ist dies bisher nur bei geraden Profilen^ 
beispielsweise unter Einsatz von "Fliegenden Scheren", mog- 
lich. Um eine hohe Ausschussquote zu vermeiden, werden gerade 
Profiler! zumindest einem weiteren Verf ahrensschritt zum Kali- 
brieren der Endkontur der Profile unterzogen^ wozu im allge- 
meinen herkommliche Richtvorrichtungen eingesetzt werden. Wer- 
den durch das Trennmittel Konturungenauigkeiten beim Trennvor- 
gang verursacht, werden diese beim Richten beseitigt. Typische 
Langen abgelangter Profilstiicke liegen bei geraden Profilen im 
Bereich von 30 bis 50 Meter, um die mit dem Richten stets auf- 
tretenden Materialverluste von ca . 1 bis 2 Meter aufgrund des 
Einspannens des Profilstiicks relativ gering zu halten. 

Werden die Profile nach Austreten aus der Strangpressvorrich- 
tung durch Einwirken aulierer Krafte plastisch verformt, d. h. 
in eine bestimmte Raumform gebogen, kommt ein Richten der ab- 
gelangten Profilstiicke nicht in Betracht. Werden beim Ablangen 
der Profilstiicke Konturungenauigkeiten verursacht, muB eine 
Kalibrierung in einer dem abgelangten Profil angepassten, 
technisch aufwandigen Vorrichtung zum Konturformen durchge- 
fiihrt werden. Darliber hinaus miissen die Profilstiicke, etwa bei 
einer kreisf ormigen Biegung der Profile, abhangig vom Biegera- 
dius, oftmals in wesentlich kurzeren Abstanden, beispielsweise 
in einem Abstand von ca. 1 Meter abgelangt werden, um ein 
"Auflaufen" des Profils zu vermeiden. Solche relativ kurzen 
Profilstiicke sind jedoch im allgemeinen nur mit einem relativ 
hohen Materialverlust zu kalibrieren. Es ist also bei nach 
Pressenaustritt gebogenen Profilen auf jeden Fall zu vermei- 



den, dass durch das Ablangen des noch warmen Profils im Pres- 
senfluss Konturungenauigkeiten verursacht werden. 

Demgegenuber liegt die Aufgabe der vorliegenden Erfindung dar- 
in, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu zeigen, mit 
dem das noch warme Strangpressprof il im Pressenfluss abgelangt 
werden kann, ohne dass eine Verformung des Profils zu befiirch- 
ten ist. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale von Anspruch 1 gelost. 
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Un- 
teranspriichen angegeben . 

Gemaft vorliegender Erfindung ist ein Verfahren zum Ablangen 
eines Strangpressprof ils im Pressenfluss gezeigt, welches sich 
dadurch auszeichnet, dass das Strangpressprof il im Pressen- 
fluss durch die mechanische Einwirkung eines Trennwerkzeugs 
abgelangt wird, wobei die beim Ablangen auf das Strang- 
pressprofil ausgeubte Kraft durch eine dem Strangpressprof il 
anliegende Stut zvorrichtung ausgeglichen wird, wodurch in vor- 
teilhafter Weise eine Verformung des Strangpressprof ils ver- 
mieden wird. Erf indungsgemali kommen hierbei ausschlieBlich ein 
Strangpressprof il in Betracht, das nach dem Pressenaustritt 
gleichzeitig mit oder unmittelbar nach dem formgebenden 
Strangpressvorgang durch eine quer zur Strangpressrichtung auf 
das Strangpressprof il einwirkende Kraft gebogen wird, wobei 
eine Kraf tkomponente als Zug- oder Druckkraft beim formgeben- 
den Strangpressvorgang auf die Querschnittsf lache der entste- 
henden Profilwande einwirkt. Ein solches Verfahren zum Krummen 
von Strangpressprof ilen ist in dem Europaischen Patent EP 
0 706 843 Bl beschrieben. GemaB dieser Druckschrift kann die 
Kraf teinwirkung auf das Strangpressprof il beispielsweise durch 



eine Rolle, eine Querkraft erzeugende Gleitflache, einen Rol- 
lenkafig oder dergleichen bewirkt werden. 

Das Trennwerkzeug wird vorteilhaft an einem Fiihrungswerkzeug 
gefuhrt, wobei das Trennwerkzeug am Fiihrungswerkzeug, oder al- 
ternativ hierzu, das Fuhrungswer kzeug am Trennwerkzeug abge- 
stutzt sein kann, 

Als Trennwerkzeug zum mechanischen Trennen des stranggepress- 
ten Profils wird vorzugsweise eine Sage oder eine Schere ein- 
gesetzt. In jedem Fall ist das Trennwerkzeug so dimensioniert , 
dass der gesamte Querschnitt des Strangpressprof ils durch sei- 
ne Schnitttiefe uberdeckt wird. Dies gewahrleistet , dass das 
Strangpressprof il zeitsparend mit einem einzigen Vorschub des 
Trennwerkzeugs durchtrennt werden kann. 

Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren kann das Trennen des 
Strangpressprof ils entweder wahrend des Stillstands des 
Strangpressprof ils erfolgen, oder das Trennwerkzeug kann wah- 
rend des Trennvorgangs mit dem im Pressenfluss bewegten 
Strangpressprof il mitbewegt werden. 

In einer besonders vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erfindung 
ist das Trennwerkzeug mit einer Vorrichtung zum Spielausgleich 
in Pressrichtung versehen. Dies ermoglicht, dass die Geschwin- 
digkeit des Pressenf lusses in vorteilhaf ter Weise unvermindert 
aufrecht erhalten werden kann, selbst wenn mit relativ langen 
Trennzeiten, insbesondere bei Vorliegen von relativ dicken 
Profilen zu rechnen ist. Diese Ausgleichsmoglichkeit vermeidet 
unerwiinschte, gegebenenf alls sogar schadigende Einfliisse auf 
das Trennwerkzeug und/oder Strangpressprof il durch die das 
Trennwerkzeug wahrend des Trennvorgangs in einer Querrichtung 
belastende Bewegung des Strangpressprof ils im Pressenfluss. 



Die Vorschubgeschwindigkeit des Trennw.erkzeugs wird in vor- 
teilhafter Weise gegebenenf alls unterschiedlichen Profilquer- 
schnitten angepasst, wodurch einem erhohtem VerschleiB durch 
eine Uberbeanspruchung des Materials des Trennwerkzeugs vorge- 
beugt werden kann. Hierdurch konnen langere Wer kzeugstandzei- 
ten erreicht werden, was die Wirtschaf tlichkeit des Verfahrens 
welter verbessert . 

Wird eine Sage als Trennwerkzeug eingesetzt, tritt haufig das 
Problem auf, dass sich die Zahnung des Sageblatts mit den war- 
men Spanen des Strangpressprof lis zusetzt. Urn dies zu vermei- 
den ist es vorteilhaft, wenn auf das Sageblatt wahrend des 
Trennvorgangs fortwahrend ein herkommlicher Trennhilf stof f 
aufgebracht wird, welcher verhindert, dass die warmen Spane 
auf der Zahnung haften bleiben, und die Zahnung durch die Spa- 
ne zugesetzt wird. Der Trennhilf sstoff wird beispielsweise 
durch Zerstauben auf das Sageblatt aufgebracht. Dieser kann 
gleichzeitig als Kuhlmittel fur das Sageblatt dienen. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist das Fuh- 
rungswerkzeug zur Fuhrung des Trennwerkzeugs ein Roboter. Der 
Roboter ist hierzu mit einem entsprechend der Bewegung 
und/oder Krummung des Strangpressprof ils steuerbaren Roboter- 
arm versehen. Das Trennwerkzeug kann durch den Roboterarm in 
einer wahlbaren Position am Strangpressprof il positioniert 
werden. Vorteilhaft erfolgt eine solche Positionierung mog- 
lichst nah am Strangpressprof il, so dass der Trennvorgang 
durch kurze zurvickzulegende Wege so schnell wie moglich ab- 
lauft, und vergleichsweise hohe Strangpressgeschwindigkeiten 
moglich sind. Die Positionierung des Trennwerkzeugs mittels 
des Roboterarms erfolgt vorteilhaft durch die Steuerung einer 
ubergeordneten Steuerzentrale, welche uber die hierzu notwen- 



digen Daten in Bezug auf den exakten Verlauf des gestreckten 
Oder gebogenen bzw. gekrummten Strangpressprof ils verfiigt. Das 
Trennwerkzeug kann auf diese Weise, selbstverstandlich im Rah- 
man der dem Roboterarm verliehenen Bewegungsmoglichkeiten, an 
praktisch beliebig wahlbare Positionen nahe des Strang- 
pressprofils gebracht warden, um das Strangpressprof il an der 
dortigen Stelle zu durchtrennen. 

^Die Steuerung des Roboterarms durch eine ubergeordnete Steuer- 
zentrale ermoglicht auch, dass der Roboterarm wahrend des Ab- 
langens derart gefuhrt wird, dass praktisch keine Relativbewe- 
gung zum im Pressenfluss bewegten Strangpressprof il auftritt, 

Wie schon die oben genannte Vorrichtung zum Spielausgleich in 
Pressrichtung, vermeidet ein solches Mitfuhren des Roboterarms 
mit dem Strangpressprof il schadigende Einflusse der unter- 
schiedlichen Bewegungsrichtungen von Trennwerkzeug beim Tren- 
nen und Strangpressprof il auf das Profil und/oder Werkzeug. 

Erf indungsgamaf^i ist es vortailhaft, wenn der Vorschub des 
Trannwerkzeugs bezuglich einer mit dem Roboterarm mitbewegten, 
insbesondere eine eindimensionale Bewegung zulassenden, Fuh- 
rungseinrichtung erfolgt. Das Trennwerkzeug kann also aufgrund 
dieser Bewegungsmoglichkeit ohne eine entsprechende Bewegung 
des Roboterarms durch das Strangpressprof il gefuhrt werden. 
Dies erleichtert vor allem dann den rechnerischen Aufwand zur 
Steuerung des Roboterarms wesentlich, wenn der Roboterarm wah- 
rend des Trennvorgangs mit dem Strangpressprof il mitbewegt 
werden soil, und eine kombinierte Bewegung des Roboterarms zur 
Mitbewegung des Roboterarms und zur Bewegung des Trennwerk- 
zeugs beim Trennvorgang erforderlich ist. 



Vorzugsweise wird das erf indungsgemalie Verfahren bei Strang- 
pressprof ilen aus einer Aluminiumlegierung oder einer Magnesi- 
umlegierung angewendet . Die Temperatur des warmstranggepress- 
ten Profils liegt, je nach Strangpresstemperatur des einge- 
setzten Materials, beim Ablangen im Pressenfluss im allgemei- 
nen zwischen 200°C und 600°C und insbesondere zwischen 400*^C 
und 600°C. 

Bei Profilen aus einer Aluminiumlegierung kann die Strang- 
pressgeschwindigkeit wahrend des Ablangens im Bereich von 10 
bis 30 m/min liegen. Vorzugsweise liegt diese zwischen 20 und 
30 m/min und betragt insbesondere bevorzugt ungefahr 25 m/min . 
Bei Verwenden einer Magnesiumlegierung liegt die Strangpress- 
geschwindigkeit iiblich zwischen 1 und 5 m/min, und betragt 
insbesondere bevorzugt ungefahr 2 bis 3 m/min. Die Trennzeit 
betragt bei Profilen aus Aluminium- oder Magnesiumlegierungen 
vorzugsweise weniger als ungefahr 4 Sekunden, und betragt ins- 
besondere bevorzugt ungefahr 2 Sekunden. 

Die vorliegende Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf Fig. 1 
naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des erf indungsgemaBen Verfahrens. 

Figur 1 soil das erf indungsgemalie Verfahren veranschaulichen . 
Die Darstellung erfolgt in einem kartesischen Koordinatensy- 
stem, dessen XY-Ebene parallel zur Papierebene ist, und dessen 
Z-Achse senkrecht auf der XY-Ebene steht. Gezeigt ist ein Ro- 
boterarm 3, welcher an seinem Ende ein als Sage ausgefiihrtes 
Trennwerkzeug fiihrt, das nahe einem Strangpressprof il 5 posi- 
tioniert wird. Das Strangpressprof il 5 ist im Querschnitt dar- 
gestellt, d. h. es bewegt sich im Pressenfluss in Z-Richtung. 
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Das mechanische Trennen des Strangpressprof ils 5 erfolgt durch 
das in der XY-Ebene angeordnete Sageblatt 6, welches iiber den 
Hauptantrieb 7 in Rotationsbewegung versetzt wird. Zum Abtren- 

nen des Strangpressprof ils 5 wird das Sageblatt 6 in Y- 
Richtung durch das St rangpressprof il 5 geflihrt, wobei die Sage 
langs einer Vorschubachse 1 in Richtung der Y-Achse bewegt 
wird . 

Urn eine Verformung des Strangpressprof ils bzw. Ungenauigkeiten 
in der Kontur aufgrund der beim Trennvorgang auf das Strang- 
pressprofil 5 einwirkenden mechanischen Krafte zu vermeiden, 
liegt dem Strangpressprof il 5 ein Gegenhalter 4 in Form einer 
in der XZ-Ebene befindlichen ebenen Platte zu dessen Sttitzung 
an. Der Gegenhalter 4 nimmt die beim Trennvorgang durch die 
Sage auf das Strangpressprof il 5 in Y-Richtung ausgeubten me- 
chanischen Krafte auf und verhindert so eine Verformung und 
eine Anderung der Kontur des Strangpressprof ils 5. Die Sage 
ist zusatzlich mit einer Vorrichtung zum axialen Spielaus- 
gleich in Form einer Ausgleichslagerung 2 ausgestattet , um die 
Bewegung des Strangpressprof ils 5 in Z-Richtung wahrend des 
Trennvorgangs auszugleichen . Zudem kann der Roboterarm 3 unter 
Beibehaltung seiner relativen Position zum St rangpressprof il 5 
mit dem Strangpressprof il 5 in Z-Richtung bewegt werden. Die 
Steuerung des Roboterarms des Roboterarms iibernimmt eine 
(nicht dargestellte) Steuerzentrale, welche den exakten Ver- 
lauf des Strangpressprof ils kennt. Die Bewegung des Roboter- 
arms 3 entsprechend dem bewegten Strangpressprof il und die Be- 
wegung der Sage durch das Strangpressprof il 5 beim Trennvor- 
gang^ sind aufgrund der vorhandenen Vorschubachse 1 in Y- 
Richtung entkoppelt . 

Eine Mitfuhrung des Roboterarms 3 mit dem bewegten Strang- 
pressprofil im Pressenfluss kommt vor allem bei dicken Profi- 



len, welche eine vergleichsweise lange Trennzeit erfordern, 
und/oder schnellen Strangpressgeschwindigkeiten in Betracht. 
Haufig wird jedoch bereits die durch die Ausgleichslagerung 2 
des Sageblatts 6 geschaffene axiale Spielausgleichsmoglichkeit 
genugen^ eine Beschadigung des Sageblatts 6 und/oder des 
Strangpressprof ils 5 beim Trennvorgang aufgrund unterschiedli- 
chen Bewegungsrichtungen von Trennwer kzeug und Strangpresspro- 
fil zu vermeiden. 

Durch das erf indungsgemafie Verfahren kann jedenfalls sicherge- 
stellt werden, dass gewunschte Teillangen von Strangpresspro- 
filen schnell und exakt im Pressenfluss abgetrennt werden kon- 
nen, ohne dass dabei eine nachteilige Beeintrachtigung der 
Kontur in Kauf genommen werden muss. Die im Vergleich mit her- 
kommlichen Ablangverf ahren deutlich verkiirzte Gesamtferti- 
gungszeit der profilierten Werkstiicke, ermoglicht hohere 
Stiickzahlen pro Zeiteinheit, was sich giinstig auf die Wirt- 
schaf tlichkeit des Verfahrens auswirkt. 



Anspruche 



Verfahren zum Ablangen eines Strangpressprof ils im Pres- 
senfluss, wobei das Strangpressprof il nach dem Pressen- 
austritt gleichzeitig mit oder unmittelbar nach dem form- 
gebenden Strangpressvorgang durch eine quer zur Strang- 
pressrichtung auf das Strangpressprof il einwirkende Kraft 
gebogen wird, wobei eine Kraf tkomponente als Zug- oder 
Druckkraft beim f ormgebenden Strangpressvorgang auf die 
Querschnittsf lache der entstehenden Profilwande einwirkt, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das gebogene Strangpressprof il im Pressenfluss durch 
die mechanische Einwirkung eines Trennwerkzeugs abgelangt 
wird, wobei die beim Ablangen auf das Strangpressprof il 
ausgeiibte Kraft durch eine dem Strangpressprof il anlie- 
gende Stilt zvorrichtung ausgeglichen wird, derart, dass 
eine Verformung des gebogenen Strangpressprof ils vermie- 
den wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Trennwerkzeug an einem Fuhrungswerkzeug gefiihrt 
ist • 

Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Trennwerkzeug am Fuhrungswerkzeug abgesttitzt ist 

Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Fuhrungswerkzeug am Trennwerkzeug abgestutzt ist 



Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Trennwerkzeug eine Sage Oder eine Schere ist. 

Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Trennwerkzeug derart dimensioniert ist, dass der 
gesamte Querschnitt des Strangpressprof ils durch seine 
Schnitttiefe iiberdeckt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Trennwerkzeug mit einer Vorrichtung zum Spielaus- 
gleich in Pressrichtung versehen ist. 

Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Trennen wahrend des Stillstands des Strang- 
pressprof ils erf olgt . 

Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Trennwerkzeug wahrend des Trennvorgangs mit dem 
Strangpressprof il mitbewegt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Fiihrungswerkzeug ein Roboter ist, mit einem ent- 
sprechend der Bewegung und/oder Kriimmung des Strang- 
pressprof ils steuerbaren Robot erarm. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Trennwerkzeug durch den Roboterarm in einer wahl 
baren Position nahe des Strangpressprof ils positioniert 
wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Vorschub des Trennwerkzeugs bezuglich einer mit 
dem Roboterarm mitbewegten Fiihrungseinrichtung erfolgt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Vorschub des Trennwerkzeugs relativ zum Roboter- 
arm in einer Dimension erfolgt. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Strangpressprof il aus einer Aluminiumlegierung 
Oder einer Magnesiumlegierung besteht. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Strangpressprof il beim Ablangen eine Temperatur 
im Bereich 200°C - 600°C, insbesondere SOO'^C - 600''C, auf 
weist - 

16. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Strangpressgeschwindigkeit eines Strangpresspro- 
fils aus einer Aluminiumlegierung wahrend des Trennvor- 
gangs im Bereich 10 - 30 m/min, insbesondere 20 - 30 
m/min, liegt. 
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17. Verfahren nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Strangpressgeschwindigkeit ungefahr 25 m/min be- 
tragt. 

18. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Strangpressgeschwindigkeit eines Strangpresspro- 
fils aus einer Magnesiumlegierung wahrend des Trennvor- 
gangs im Bereich 1-5 m/min, insbesondere 2-3 m/min, 
liegt. 

19- Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Trennzeit wahrend des Trennvorgangs des Strang- 
pressprofils maximal 4 Sekunden betragt. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

— dass die Trennzeit wahrend des Trehrivorgangs ungefahr 2 
Sekunden betragt. 

21. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Ablangen eines Strangpressprof ils mit unter- 
schiedlichen Querschnitt das Zeitspanungsvolumen wahrend 
der Trennvorgange im wesentlichen konstant ist. 



Zusaxnmenf assung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ablangen 
eines Strangpressprof ils im Pressenf luss , wobei das Strang- 
pressprofil nach dem Pressenaust ritt gleichzeitig mit oder un- 
mittelbar nach dem formgebenden Strangpressvorgang durch eine 
quer zur Strangpressrichtung auf das Strangpressprof il einwir- 
kende Kraft gebogen wird, wobei eine Kraf tkomponente als Zug- 
' Oder Druckkraf t beim formgebenden Strangpressvorgang auf die 
Querschnittsf lache der entstehenden Profilwande einwirkt, wel- 
ches dadurch gekennzeichnet ist, dass das gebogene Strang- 
pressprofil im Pressenfluss durch die mechanische Einwirkung 
eines Trennwerkzeugs*- abgelangt wird, wobei die beim Ablangen 
auf das Strangpressprof il ausgeubte Kraft durch eine dem 
Strangpressprof il anliegende Stutzvorrichtung ausgeglichen 
wird, derart, dass eine Verformung des gebogenen Strang- 
pressprofils vermieden wird- 




Fig. 1 



